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ВЛИЯНИЕ КОНСТРУКТИВНЫХ ПАРАМЕТРОВ ХАРВЕСТЕРА  
НА ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ  
 
Одним из основных конструктивных параметров харвестера, влияю-
щим на его производительность, являются скорости движения его манипу-
лятора. 
Цель работы – исследование влияния скорости движения манипулято-
ра на производительности харвестера.  
Для достижения поставленной задачи на базе Центра профессиональ-
ных компетенций УГЛТУ [1] на кафедре ТОЛП студентами и магистрами 
были получены экспериментальные данные по исследованию времени 
цикла работы харвестера на тренажере компании компании «Komatsu 
Forest Oy» в режиме «Mixed Forest».   
Методика проведения эксперимента заключалась в изменении угло-
вой скорости движения стрелы и линейной скорости рукояти манипулято-
ра харвестера и определении затрат времени на наведение харвестерной 




снятие дерева с пня, раскряжевку, укладку сучьев и верхушки дерева на 
волок, движение харвестера от одной технологической стоянки к следую-
щей [2]. 
На первом этапе были установлены следующие скорости манипулято-
ра: угловая 0,52 с-1 и линейная 0,75 м/с. Далее по результатам выборки 
отобраны 3 студента, из числа обучающихся на тренажере в течение года, 
показавших лучший результат работы, по итогам которой был построен 




































Ср. объем хлыста, м3
 
Рис. 1. График производительности харвестера при угловой скорости 0,52 с-1  
и линейной скорости 0,75 м/с манипулятора 
 
 
На втором этапе угловая и линейная были увеличены на 0,7 с-1 и 1 м/с 
соответственно. На графике представлены данные по производительности 
харвестера лучшего из 3 отобранных студентов. Однако, исходя из графика 
(рис. 2), средняя производительность его работы снизилась на 9,26 % за 
счет дополнительных затрат времени на наведение харвестерной головки к 
дереву. 
Таким образом, на производительность харвестера оказывает влияние 
навыки оператора, а такой фактор, как регулировка угловой и линейной 
скорости манипулятора, показывает уровень его квалификации, снижаю-







































Ср. объем хлыста м3
 
 
Рис. 2. График производительности харвестера при:  
──── угловой скорости 0,52 с-1 и линейной скорости 0,75 м/с манипулятора; 
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